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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein aus abgelangten Teigstrangen 

(§) Die Vorrichtung besteht au8 einem um 360^ drehbaren 
Trdger (2), an dem zwei In entgegengesetztar Richtung 
drehbare Greiferarme (31a, 31b), die je ein in Hubriciitung 
bewegbares Greiferelament (6) zur Aufnahme der Teigenden 
(52) tragen, angelenict sind. 

Ein umlaufender Motor (7) treibt ein am Trager (2) befestig- 

tea, mechanischaa Getriebe an, dessen Teilgetrieba die 

verachtedenen Funktionen, beisptalsweiae das Aufnehmen 

und Anheben der Teigenden (52) vor dom Flechtvorgang 

ubertragen. Jedes der Teiigetriebe lat mit einer, den Abiauf 

in eina Bewegungs- und eine Stillatandsphase unterteilen- 

dan kinematiachen Steuerung, vorzugsweise einer Kurven- 

steuerung, ausgerustet. Im Zuaamnnenwirken der vier Teiige- 
triebe wird dabei sichergestellt, daS nach denn Aufnehmen 
^ dar baiden Teigenden (52) und dem Anheben und Zueam- 
^ menfuhren derselben mittels der Greiferarme, der gesamte 
^ Flechtvorgang durch eine voile Umdrehung dea Tragera (2) 

erfolgt. Zum AbschluS werden die Teigenden (52) gegen daa 
CO Mittatatuck der Brezel (1) gedrOckt, und die Greifeiemante 
C9 (6) in ihre Auagangsstellung zuruckgefuhrt. Ein werterer 
^ Herstelivorgang aehlieSt aieh unterbrechungslos an. 
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Beschreibung 

Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung von Rohbrezeln aus abgelangten Teigstrangen 
nach dem Oberbegriff des ersten Patentanspnichs. 5 

Zur Herstellung der Brezein wird ein Teig verwendet, 
der sich ausgehend von einem abgelangten Strang 
durch Schlingen oder Flechten in die gewunschte Bre- 
zelform bringen laBt Da die Brezein mdglichst gleiche 
Form haben sollen, und in manchen Gegenden, vor al- 10 
lem in Siiddeutschland, in groSen Mengen verzehrt wer- 
den, ist man seit geraumer Zeit bestrebt, die Formge- 
bung der aus einem Teigstrang hergestellten Rohbre- 
zeln mit Hilfe von Vonichtungen oder maschinellen 
Einrichtungen zu betreiben. 15 

Die in der Patentschrift US-2629340 beschriebene 
Brezelmaschine arbeitet mit zwei spiegelsymmetrisch 
angeordneten, in entgegengesetzter Richtung synchron 
drehbaren Hebeln, die auch einzeln und unabhangig 
voneinander mit ihrer jeweiligen Antriebswelle mit Hil- 20 
fe von Winkelhebeln in Hubrichtung verstellt werden 
konnen. An den freien Enden der Rebel ist jeweils ein 
Schlingarm drehbar gelagert, der durch ein im Innem 
des Hebels angeordnetes Zahnradvorgelege in Drehung 
versetzt werden kann und an dessen Ende ein aus zwei 25 
Backen bestehender Greifer angebracht ist Die Backen 
halten mittels einer Feder die Teigenden wShrend des 
Herstellvorgangs und ein gesondert gesteuerter Nok- 
ken dfhiet sie am Ende der Schlingbewegung. Bis auf die 
SchUngarme und die Greifer sind alle Telle der Brezel- 30 
maschine ortsf est gelagert. 

Der Bewegungsablauf wird bei der Brezelmaschine 
durch eine ebenfalls ortsfest angebrachte, gleichmaSig 
drehende Steuerwalze gesteuert, an deren Oberflache 
fur die einzelnen Funktionen geeignet geformte Nuten 35 
vorgesehen sind In die Nuten greifen jeweils Rollenhe- 
bel ein, mit denen die Versteilung der beiden Hebel in 
Rotations- und in Hubrichtung, sowie die Rotationsbe- 
wegung eines jeden Schlingarmes und das Offnen der 
Greif erelemente gesteuert wird Der Einsatz der zentra- 40 
len Steuerwalze, von der aus alle Bewegungen der 
Funktionsteile gesteuert werden, erfordert fOr die Qber 
die ganze Maschine verteilten Hebel und Schlingein- 
richtungen aufwendige Obertragungsglieder. 

DaB die ortsfeste Unterbringimg der Hauptwellen fiir 45 
die Hebel und fur die Drehung der Schlingarme einen in 
mehreren Stufen durchzufuhrenden Schlingvorgang er- 
fordert, bei dem sich jeweils abwechselnd nur ein Schlin- 
garm bewegt, ist als weiterer Nachteil anzusehen. Der 
Herstellvorgang einer Brezel erfordert demnach eine 50 
entsprechend lange Zeitspanne; die vorliegende Brezel- 
maschine ist daher okonomisch lediglich zur Produktion 
kleiner Brezel geeignet 

Eine solche bekannt gewordene Vorrichtung zum 
Schlingen einer Brezel aus einem geraden Teigstrang 55 
definierter Lange nach der deutschen Patentschrift 
DE 41 05 254 CI verwendet dazu einen motorisch ange- 
triebenen zweiarmigen Wfaikelhebel, der um eine verti- 
kale Achse drehbar ist Am Ende eines jeden Schenkels 
ist jeweils ein einarmiger Hebel angeienkt, der ebenfalls eo 
motorisch um eine etwa 15** gegen die Vertikale geneig- 
te Achse schwenkbar, und an seinem freien Ende mit 
einem Greifelement ausgerustet ist Bezogen auf die 
vertikale Achse des Winkelhebels sind die beiden einar- 
migen Hebel in deren Anfangs- imd Endstellung jeweils 65 
spiegelsymmetrisch angeordnet Zu Beginn eines Ar- 
beitsvorgangs wird ein gerader Teigstrang auf die mit 
einem aus horizontaler Lage abhebbaren Mittelteil ver- 
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sehene Unterlage transportiert Die beiden Greifele- 
mente, die als pneumatisch betatigte Greifeangen aus- 
gebildet sind, ergreifen die beiden Enden des Teigstran- 
ges. Einer der beiden einarmigen Hebel schwenkt um 
einen stumpfen Winkel und fuhrt dabei den Teigstrang 
in eine Schleife. Wegen der SchrSglage der Drehachse 
der beiden Hebel wird das Ende des Teigstranges dabei 
gegenQber der Unterlage angehoben. Auf die gleiche 
Weise wird anschlieBend, ebenfalls bei stillstehendem 
Wnkelhebel die zweite Teigschleife durch eine ent- 
sprechende Bewegung des zweiten einarmigen Hebels 
geformt Durch eine nachfolgende Drehung des lA^kel- 
hebels um 180* werden beide Teigschleifen miteinander 
verschlungen. Abgesehen von den beiden angehobenen 
Teigenden hat die Brezel nahezu ihre endgultige Form 
angenommen. Zur Fertigstellung der Formarbeit wird 
das Mittelteil der Unterlage durch einen eigenen Mo- 
torantrieb um eine horizontale Achse so geschwenkt, 
daB das Mittelstuck der Brezel gegen die beiden ange- 
hobenen Teigstrange gedruckt wird DaraufWn werden 
die Greiferelemente geldst und durch Drehung der He- 
bel in ihre Ausgangslage zuruckgefahren. Auch der 
Winkelhebel muB durch eine emeute Ansteuerung sei- 
nes Antriebs in seine Ausgangsstellung gebracht wer- 
den. Nach der Abnahme der fertig geformten Brezel 
wird auch die Unterlage zur Aufnahme eines neuen 
Teigstranges in ihre Ausgangsstellung gebracht 

Die bekannte Vorrichtung wird also durch vier einzei- 
ne, dezentral angeordnete, mit Elektromotoren bestuck- 
te Antriebe bewegt, die durch eine nicht dargestellte 
Steuerung so aufeinander abgestimmt sind, daB der be- 
schriebene Bewegungsablauf sicher erreicht wird Das 
kann vorzugsweise durch einen mit Schaltschutzen be- 
stuckten, elektrischen Schaltkreis erfolgen, der wegen 
der bei jeder Zu- oder Abschaltung einer der Motoren 
auftretenden Schaltlichtbogen und Loschspannungs- 
spitzen gut gegen alle in der Umgebung aufgestellten 
elektrischen GerSte abgeschirmt werden muB. Eine sol- 
che Steuerung ist aufwendig und bedarf regelmaBiger 
Oberwachung. AuBerdem sind zusatzliche Antriebe fur 
das SchlieBen und Offnen der Greifzangen vorzusehen. 
Bei der bekannten Vorrichtung ist dafur vorzugsweise 
eine pneumatisch angetriebene Einrichtung angegeben, 
deren Ventile ebenfalls in den erwahnten elektrischen 
Steuerungsschaltkreis einzubeziehen sind AuBerdem 
sind flexible Leitungen zu beiden Greifzangen zu verle- 
gen, die in den Unterlagen der bekannten Vorrichtung 
ebenfalls nicht angegeben sind und die diese noch auf- 
wendiger machen. 

Mit der bekannten Vorrichtung sind zur Herstellung 
einer Rohbrezel und zur Ruckfuhrung der Einrichtung 
in ihre Ausgangsstellung folgende, einzehi anzusteuem- 
de Vorg^ge durchzuftihren: 

— 4 Vorgange fiir die beiden einarmigen Hebel; 

— 2 Vorgange fur den Winkelhebel; 

— 2 Vorgange f Or das Mittelteil der Unterlage und 

— je einen Vorgang fQr jede Greifaange; 

insgesamt also lOVorgange. 

Aufgrund der bei der bekannten Vorrichtung gewahl- 
ten Dimensionierung des Winkelhebels und der einar- 
migen Hebel kdnnen die beiden Schlingbewegungen 
der letzteren nicht gleichzeitig stattfinden. Um eine Kol- 
lision der beiden Hebel zu vermeiden, mussen diese Be- 
wegungen zumindest teilweise zeitlich versetzt ablau- 
fen, was die Bearbeitungszeit verlangert Auch die vor- 
zunehmenden Ruckstellbewegungen der Vorrichtung 
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vor Beginn eines neuen Arbeitsvorganges verlSngem 
die Bearbeitungszeit betrachtlich. 

Die Aufgabe der Erfindung wird darin gesehen, eine 
Vorrichtung der angegebenen Art zu schaffen, bei der 
die einzelnen Funktionsteile mit ihren Bewegungs- und 5 
Steuerungsmechanismen eine kompakte Einheit bilden 
und somit eine rationelle Herstellung auch von Rohbre- 
zeln groBerer Abmessungen erlauben. 

Zur Ldsung der Aufgabe ist die Vorrichtung zur Her- 
stellung von Rohbrezeln aus abgelangten Teigstrangen 10 
vorgesehen, mit einem von einer vertikal ausgerichte- 
ten, den Antrieb der Vorrichtung bewirkenden Welle in 
Drehrichtung bewegten zweiarmigen Trager, an dessen 
freien Enden spiegelsymmetrisch zu dieser Welle je ein 
Dreh- und Hubbewegungen ausfuhrender Greiferarm 15 
mit einem SchlieB- und Offnungsbewegungen durchfuh- 
renden Greiferelement angelenkt ist, sowie mit Mittehi 
zur Erzeugung des zur Herstellung erforderlichen Be- 
wegungsabiaufs der genannten Funktionsteile, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Greiferarme synchrony entge- 20 
gengesetzt gerichtete Drehbewegimgen mittels je einer 
im wahrend eines Schlingvorganges eine voile Umdre- 
hung ausfuhrenden Trager gelagerten Welle und syn- 
chrone, gleichgerichtete Hubbewegungen mittels 
Schwenkung urn ein an den Wellen angebrachten Bol- 25 
zen ausfiihren, wobei achsparallel zu den Wellen gefuhr- 
te Schieber die Hubbewegungen der Greiferarme und 
die Offnungsbewegungen der Greiferelemente entge- 
gen der Kraft einer Feder steuem, imd daB ein in Teilge- 
triebe fur jede der Bewegxmgen unterteiltes, von einem 30 
Motor uber eine Motorwelle betatigtes Getnebe den 
fur jedes der genannten Bauteile erforderlichen Bewe- 
gungsablauf erzeugt, wobei jedes Teilgetriebe aus we- 
nigstens einem konstant iibersetzenden und einem ab- 
laufsteuernden Vorgelege zusammengesetzt ist 35 

Die Erfmdung geht dabei von dem Gedanken aus, 
beide Teigenden gleichzeitig zu ergreifen, aufzunehmen 
und dann anschlieBend in einer einzigen Bewegung zu 
schlingen, worauf der Vorgang durch das ebenfails 
gleichzeitige Andrucken der Teigenden abgeschiossen 40 
wird. Zur Realisierung dieses Gedankens ist eine spie- 
gelsymmetrische Ausbildung der Greiferarme und 
Greiferelemente sowie eine einen gleichzeitigen Bewe- 
gungsablauf derselben ermdglichende Ausbildung des 
gesamten Getriebes geschaffen worden. Zur Durchf uh- 45 
rung des vorgesehenen Schllngvorgangs wird der Tra- 
ger von dem Motorantrieb in einer durchgehenden 
Drehbewegung um 360** geschwenkt wahrend die Grei- 
ferarme in dieser Phase keine Relativbewegung durch- 
fuhrea Da Antrieb und Steuerung aller Funktionsteile 50 
von einem einzigen, sttodig durchlaufenden Motor 
durchgefiihrt werden, sind Belastungen des Netzes 
durch periodisch sich wiederholende Schaltvorgange 
vollig vermieden. AuBerdem 1st auBer eines emfachen 
Anschlusses an das Netz keine weitere Verdrahtung in- 55 
nerhalb der Vorrichtung erforderlich. 

Die Zusanmienfassung aller Obertragungen in einem 
kompakten mechanischen Getriebe verbessert die ex- 
akte DurchfQhrung des Herstellvorgangs der Rohbre- 
zeln in vorteilhaf ter Weise, insbesondere dann, wenn die 60 
Getriebe mit formschlQssig arbeitenden Vorgelegen 
ausgerustet sind Besonders vorteilhaft ist femer, daB 
der Motor seine Drehrichtung beibehait, und so uber 
eine Folge von Herstellvorgangen unxmterbrochen 
lauft, wobei fur die Getriebeteile ebenfails keine Ridi- 65 
tungsumkehr erfolgt 

Um die Vorteile der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
besonders gut nutzen zu konnen, sind die Greiferarme 
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mittels Wellen drehbar imd Qber eine Gelenkstelle in 
Hubrichtung schwenkbar eingerichtet Auf diese Weise 
konnen die Enden des Teigstranges in jeder Winkellage 
der Greiferarme aufgenommen und am Ende des Her- 
stellvorgangs wieder abgelegt werden. FOr die erfin- 
dungsgemaBe Vorrichtung erweist sich femer die Ver- 
wendung von mechanlsch betatigten Greifzangen als 
Greiferelemente als sehr vorteilhaft, da ihre Bet§tigung 
in jede der vorgesehenen Getriebeausfuhnmgen ohne 
Schmerigkeit integriert werden kann. Andererseits laBt 
sich mit dem Erfindungsgedanken auch eine wirksame 
Verbessening der bekannten Vorrichtung dadurch er- 
reichen, daB das Auflegen der geschiungenen Teigstran- 
ge auf das Mittelstuck der Brezei ohne ein zusatzliches 
Bauteil, z. B, ohne das mit einem gesonderten Antrieb 
versehene BodenstOck erreicht wird Unabhangig davon 
wird eine Verbessening des Herstellungsablaufs und ei- 
ne merkbare Verringerung der Schaltvorgange erzielt 

Das mechanische Getriebe ist mit Zahnrad- oder 
Zugmittelvorgelegen ausgerustet, wobei zur Erzielung 
bestimmter ungleichfdrmiger, z.B. mit einer StiU- 
standsphase versehener Ablauf e mit einem ebenen oder 
raumlichen Kurventrieb zusammenwirkende Ausfuh- 
rungen der Vorgelege eingefuhrt sind Die vorgesehe- 
nen Ausfiihrungen bieten neben einem kompakten Auf- 
bau des Getriebes als weiteren Vorteil die Sicherstei- 
lung eines exakten Gleichlaufs der Greiferarme und der 
Greiferelemente ohne ZusatzmaBnahmea Vorteilhafte 
Weiterbildungen des Erfindungsgedankens sind in den 
Unteranspruchen angegeben. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung soUen die 
folgenden Zeichnungen beitragen. £s zeigen: 

Fig. 1 Schnitt der Vorrichtung mit um zwei Achsen 
dreh- und schwenkbaren Greiferarmen und Greifzan- 
gen. 

Fig* 2 Schnitt A-B zu Fig. 1, 
Fig. 3 Schnitt C-D zu Fig. 1, 

Fig. 4 Vorderansicht eines Teigstranges beim Auf- 
greif en durch die Backen 6 der beiden Greifzangen, 
Fig. 5 Draufsicht zu Fig. 4, 

Fig. 6 Vorderansicht des Teigstranges nach dem Dre- 
hen und Anheben der Greiferarme, 
Fig. 7 Draufsicht zu Fig. 6, 

Fig. 8 Ansicht des Teigstranges nach dem Drehen des 
Tragersum360**, 

Fig; 9 Draufsicht zu Fig. 8, 

Fig. 10 Draufsicht auf ^e geflochtene Rohbrezei, 

Fig. 11 Draufsicht auf ein Teilgetriebe mit unterbro- 
chenem Zahnkranz, 

Fig. 12 Ansicht in Richtimg E zu Fig. 11, 

Fig. 13 Teilgetriebe fur die Greiferarme und Greifer- 
elemente mit ZugmittelUbertragung, 

Fig. 14 Schnitt zu Fig. 13, 

Fig. 15 Schnitt S-T zu Rg- 14, 

Fig. 16 Schnitt der mit Zugmittel-Antrieben ausge- 
statteten Vorrichtung, 

Fig. 17 Schnitt E-F zu Fig. 16, 
Fig. 18 Schnitt G-H zu Fig. 16, 
Fig. 19 Schnitt J-K zu Fig. 16. 

Bei alien vorgeschlagenen konstniktiven Ausfiihrun- 
gen erfolgt der Antrieb der Vorrichtung mit einem Ge- 
triebemotor 7, der in der Ldsung nach den Fig. 1 , 2 und 3 

mit einem Zahnradgetriebe zusammenwirkt Dazu ist 
die Motorwelle 17 drehfest mit den Zahnradem 21 und 
25 verbunden, von denen uber Vorgelege die Teilgetrie- 
be fur jedes Funktionsteil, wie Greiferarme und Greifer- 
elemente, aber auch der Trager ftir das Getriebe ange- 
trieben und gesteuert wird Zur Herstellung der Roh- 
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brezein werden zwei Greiferanordniingen 3 nach Fig. 1 
eingesetzt, die mit dem Getriebemotor 7 uber TeOge- 
triebe verbtmden suid, deren Vorgelege in einem dreh- 
baren Trager 2 mit den beiden Flatten 12a und 12b 
eingebaut sind. Die zum Flechten des Teigstranges be- 5 
ndtigte Drehbewegung des Tragers 2 wird uber das aus 
den Zahnradern 21—22 bestehende Vorgelege und das 
kin^engesteuerte Vorgelege mit den Zahnradern 
23—24 von der Motorwelle 17 auf die drehfest mit dem 
TrSger 2 verbundene Antriebswelie 8 ubertragen. Mit 10 
Hilfe der Kurvensteuerung wird diese Drehbewegung 
in eine Stillstandsphase, wahrend der die vorbereiten- 
den Arbeiten der Greiferanordnung 3 ablaufen, und in 
eine Bewegungsphase, in der das Flechten stattfindet, 
unterteUtDazuistindemabtreibendenZahnrad22des 15 
ersten Vorgeleges ein drehbarer Bolzen 5 vorgesehen, 
mit dem die Kurbel 4 und das treibende Zahnrad 23 des 
kurvengesteuerten Vorgeleges drehfest verbunden sind 
Die Kurbel 4 wird mit einem Zapfen oder einer Rolle 13 
von der in die ortsfeste Platte 14 eingearbeitete Kurve 20 
so gefuhrt, daB wahrend der Stillstandsphase des Tra- 
gers 2 das Zahnrad 23 auf dem Zahnrad 24 abrollt und 
wahrend der Bewegungsphase ietzteres mit der beab- 
sichtigten Winkelgeschwindigkeit gedreht wird. 

In dem zur ErMuterung der Ertindung ausgewahlten 25 
Beispiel sind nach Fig. 1 Greiferanordnimgen 3 einge- 
setzt, bei denen jedes der Greiferelemente mit einem 
Greiferarm 31a, 31b um einen horizontal gelagerten 
Boizen 15 in Hubrichtung schwenkbar, und mit Hilfe 
einer Welle 32a, 32b in horizontaler Richtung drehbar 30 
sind. Als Greiferelemente sind mechanisch betatigbare 
Greiferzangen an den Greiferarmen 31a, 31b angelenkt, 
deren Backen 6 durch eine Feder 16 an den Teigstrang 
geprefit und mittels ernes Bowdenzuges 18 gedffnet 
werden. 35 

Fur den Antrieb und die Steuerung der Funktionsteile 
der Greiferanordnungen 3 sind, gemaB Fig. 3, drei Teil- 
getriebe mit einem Sonnenrad 20 als Herzstuck vorge- 
sehen. Die Bewegimgsiibertragung erfolgt dabei fur alle 
drei Teilgetriebe von der Motorwelle 17 gemaB Fig. 2 40 
uber das Vorgelege 25—26 und die Hohlwelle 9 auf das 
Sonnenrad 20 Fig. 1. Von dort iibertragt gemaB Fig. 3 
das Zwischenrad 19a die Bewegung auf das abtreibende 
Zahnrad 27a fur die iinke Greiferanordnung 3, und die 
Zwischenrader 19b und 19c mit entgegengesetzter 45 
Drehrichtung auf das abtreibende Zahnrad 27b fiir die 
rechte Greiferanordnung. Die Zahnrader 27a und 27b 
setzen mittels der Hohlwellen 11a und lib jeweils einen 
unterhalb des TrSgers 2 angeordneten Kurvenzylinder 
33a und 33b mit daran bef estigten auBeren Kurvenbah- 50 
nen 34a und 34b sowie inneren Kurvenbahnen 35a und 
35b in Drehung. Jede der auBeren Kurvenbahnen 34a 
bzw. 34b betatigt mit Hilfe eines durch eine RoUe 38 in 
einer an der Platte 12b des Tragers 2 befestigten Nut 39 
in vertikaler Richtung gegen die Kraft einer Feder 40 55 
gefuhrten Schiebers 36a bzw. 36b die Schwenkbewe- 
gimg eines der Greiferarme 31a bzw. 31b und steuert 
dessen Ablauf. Andererseits betatigt jeder der von einer 
der Welien 32a bzw. 32b in axialer Richtung gefuhrten 
inneren Schieber 37a bzw. 37b bei an der zugehdrigen go 
inneren Kiirvenbahn 35a bzw. 35b anliegender Rolle 38 
den die Backen 6 der zugehdrigen Greif erzange df fnen- 
den Bowdenzug 18 gegen die SchlieBkraft der Feder 16. 
Die zur Drehung der Greiferarme 31a bzw. 31b einge- 
setzten Teilgetriebe sind im Abtriebszahnrad 27a bzw. 65 
27b gemaB Fig. 3 mit je einem drehbaren Boizen 5 aus- 
gerustet, an dem eine Kurbel 4 und ein Antriebszahnrad 
28a bzw. 28b f estgemacht sind. 



Wie beim ersten Teilgetriebe fur die Drehung des 
Tragers 2, arbeitet jede Kurbel 4 uber einen Zapfen 
Oder eine Rolle 13 mit einer die StiUstands- und Bewe- 
gungsphasen f estlegenden, an der Platte 12b befestigten 
Kurvenbahn 30a bzw. 30b zusammen. Die auf diese 
Weise erzeugten Drehbewegungen werden nach Fig, 3 
jeweils auf das Ritzel 29a bzw. 29b und somit auf die 
Wellen 32a bzw. 32b ubertragen. Die Obersetzungsver- 
haltnisse der Vorgelege sind dabei so dimensioniert, daB 
wahrend der Drehung des Tragers 2 um 360** mit einer 
Winkelgeschwindigkeit on* die I^VOnkelgeschwindigkeit 

05 des Sonnenrades 20 gleich der des Tragers 2 ist (cor 

In dieser Phase sind demzufolge die Winkelgeschwin- 
digkeiten der Greiferarme (og = 0, die Greiferarme 31a 
bzw. 31b behalten also ihre Stellung gegenuber dem 
Trager 2 bei Ebenso findet bei den Teilgetrieben fur die 
Schwenkung der Greiferarme 31a bzw. 31b und fur die 
Betatigung der Greiferzangen kerne Relativbewegung 
statt. 

Mit der beschriebenen Vorrichtung erfolgt bei der 
Herstellung einer Rohbrezel zuerst das Aufnehmen des 
nach Fig, 5 vorgeformten Teigstranges 51a, der mit an- 
geformten Endstucken 52 vorliegt, an denen die Backen 

6 der beiden Greiferzangen angreif en (Fig. 4). Die dazu 
erforderliche Ausgangslage auf der Bodenflache 53 der 
Vorrichttmg wird mit Hilfe von wenigstens zwei Zapfen 
54 als Festpunkten festgelegt Durch Drehen der beiden 
Greiferarme 31a und 31b um denselben Drehwinkel in 
entgegengesetzter Richtung und Anheben der Greiferz- 
angen mit Hilfe der dafur vorgesehenen Teilgetriebe 
entsteht eine Zwischenstufe 51b der Rohbrezel nach 
den Fig. 6 und 7. Die bisher durchgefuhrten Arbeitsgan- 
ge fmden bei stillstehendem Trager 2 statt imd werden 
vom Sonnenrad 20 fiber die angekoppelten Teilgetriebe 
gesteuert Mit der anschiieBenden Drehung des Tragers 
2 um 360" werden die beiden Teigstrange zur nachsten 
Zwischenstufe 51c verflochten, wie in den Fig. 8 und 9 
dargestellt ist Diese Bewegimg findet ohne Relativbe- 
wegungen der Greiferarme 31a und 31b und der Grei- 
ferzangen statt; die Winkelgeschwindigkeiten (os und 
or des Sonnenrades 20 und des TrSgers 2 sind in dieser 
Phase gleich groB (<»t = fi)sX Bei wieder stillstehendem 
Trager 2 wird durch Absenken der beiden Greiferarme 
31a und 31b und Anlegen der Endstucke 52 an das Mit- 
telstuck der Brezel nach dem Offnen der Backen 6 der 
beiden Greiferzangen gemaB Fig. 10 die Rohbrezel 1 
fertiggestellt Nach dem Weiterdrehen der Greiferarme 
31a und 31b in ihre Ausgangsstellung und der Entnahme 
der Rohbrezel ist die Vorrichtung fur die Herstellung 
einer weiteren Rohbrezel bereit Der Motor lauft wah- 
rend des gesamten Vorgangs in einer Richtung mit 
gleichbleibender Drehzahl weiter. Die erfindungsgema- 
Be Vorrichtung ist in der Lage» ohne Absteuerung des 
Motors auch eine Serienproduktion vorzunehmen. 

Teilgetriebe, die in der Bewegungsphase ein konstan- 
tes Obersetzungsverhaitnis zwischen der antreibenden 
und der abtreibenden Welle aufweisen, konnen nach 
einem anderen Ausffihrungsbeispiel des Erfindungsge- 
dankens anstelle eines kurvengesteuerten Vorgeleges 
auch mit einem Antriebsrad arbeiten, dessen Zahnkranz 
in der Stillstandsphase imterbrochen ist, so daB die bei- 
den Zahnrader nur in der Bewegungsphase miteinander 
in Eingriff sind. Dabei ist ein einfaches, aus zwei Zahnra- 
dern bestehendes Vorgelege nur dann mdglich, wenn 
das antreibende Rad groBer als das Abtreibende ist In 
alien anderen Fallen ist eine ZwischenweUe mit den er- 
forderlichen groBen RSdem vorzusehen, von denen das 
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mit dem kleineren Antriebsrad zusammenwirkende den 
voUen Zahnkranz besitzt, wahrend das Antriebsrad fflr 
das zweite Vorgelege mit einem unterbrochenem Zahn- 
kranz ausgeriistet ist 

In Fig. 1 1 ist ein solches Teilgetriebe fur die Drehbe- 5 
wegung des Tragers in einer PrinzipdarsteDung gezeigt 
Dabei treibt das Ritzel 21 auf der Motorwelle 17 das 
Zahnrad 57 mit durchgehendem Zahnkranz auf der Zwi- 
schenwelle 56 an. Auf derselben Welie ist das Zahnrad 
58 mit einem unterbrochenem Zahnkranz drehbar gela- 10 
gert, welches das Zahnrad 24 auf der Antriebsweile 8 
und somit den TrMger 2 antreibt 

Wahrend des Betriebs wird das Zahnrad 57 und die 
Zwischenwelle 56 von der Motorwelle 17 in Drehung 
versetzt Dabei nimmt das Zahnrad 58 das Zahnrad 24 15 
nur in dem Abschnitt mit, in dem der Sektor mit dem 
Zahnkranz mit dem Zahnrad 24 in Eingriff ist Damit der 
Trager 2 im Stillstandssektor lagegesichert gehalten ist, 
arbeitet die Nabe des Zahnrades 24 mit einer Raste 59 
so zusammen, daB ein selbsttatiges Weiterdrehen ver- 20 
hindert ist Die Zihnezahlen zi des Zahnrades 24 und 
des Sektors zi des Zahnrades 58 sind gleich groB, so daB 
bei jeder Umdrehung der WeDe 56 eine voile Umdre- 
himg des Tragers 2 erfolgt Das vorstehend beschriebe- 
ne Getriebe ist im Aufbau niedriger ais ein kurvenge- 25 
steuertes und in Folge des Wegfalles der Kurvenbahn 
und der Kurbel auch kostengunstiger. In dem Augen- 
blick. in dem das Zahnrad 58 mit dem unterbrochenem 
Zahnkranz am Ende der Stillstandsphase mit dem Zahn- 
rad 24 in Eingriff kommt erfolgt eine ruckartige Mit- 30 
nahme des letzteren und der von ihm bewegten Massea 
Die dadurch auftretende StoBbelastung an der Verzah- 
ntmg und den anderen Obertragungsteilen sollten nur 
bei sehr geringen Massen ohne zusatzliche DSmpfungs- 
mittel in Kai5 genommen werden. Beim Einsatz der 35 
erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Betatigimg des 
Tragers ist die Verwendung eines elastischen Gliedes, 
welches beispielsweise gemaB den Fig. 11 und 12 zwi- 
schen dem Zahnrad 57 und dem Zahnrad 58 vorgesehen 
ist, von groBem VorteiL Dazu eignet sich eine zwischen 40 
beide Rader eingesetzte, vorgespannte Spiralfeder 61, 
die das Rad 58 gegen den am Rand 57 befestigten An- 
schlag 60 druckt Kommt es im Betrieb zur ersten Be- 
ruhrung zwischen dem Zahnrad 58 und dem Zahnrad 24 
, so dreht das Zahnrad 57 ohne Verzogerung weiter, 45 
wahrend das Rad 58 gegen die zunehmende Kraft der 
Feder 61 so lange zur£ickbleibt bis deren Impuls zur 
Mitnahme des Triigers 2 tiber das Zahnrad 24 und die 
Antriebsweile 8 ausreicht Der Anschlag 60 definiert den 
exakten Beginn der Betatigungsphase. Als elastische 50 
Bauteile konnen neben Metallfedern auch Formteile aus 
einem Elastomer eingesetzt werden. 

Im Rahmen der Merkmale der vorliegenden Erfin- 
dung konnen fur die einzeinen Teilgetriebe der Vorrich- 
tung auch Vorgelege mit einer Zugmittelubertragung, 55 
etwa mit Hilfe von Gliederketten oder Riemen, Seilen 
und ahnlichem eingesetzt werden. Fur die innerhalb des 
Tragers 2 eingesetzten Teilgetriebe ist eine konstnikti- 
ve Losung in den Fig. 13 und 14 ausgefiihrt Die aus dem 
ortsfesten oberen Teil der Vorrichtung konrmiende eo 
Hohlwelle 9 ist mit emem dem Sonnenrad entsprechen- 
den Kettenrad 71 verbunden, von dem aus eine Glieder- 
kette 81 die an den Hohlwellen 1 la und 1 lb festgemach- 
ten Kettenrader 72a und 72b antreibt Die ZwischenrS- 
der 73a,b^ fuhren die Gliederkette so, daB die Drehun- 65 
gen der beiden Wellen 32a und 32b in entgegengesetz- 
ter Richtung erfolgen imd die Gliederkette 81 an alien 
Radem einen ausreichenden Umschlingungswinkel auf- 



weist Mit den Hohlwellen 11a bzw. lib erfolgt, wie aus 
der Fig. 1 bereits bekannt, der Antrieb der Kurvenzylin- 
der 33a bzw. 33b. Mit den Kettenradem 72a und 72b 
rotiert je ein Klemmhebel 83a bzw. 83b, an dessen frei- 
em Ende jeweOs ein Kettenrad 74a bzw. 74b drehbar 
angebracht ist, wobei auf dem Bimd eines jeden Ketten- 
rades 74a,b drehfest ein weiterer Klemmhebel 84a,b 
festgemacht ist, der gemaB Fig. 15 mittels einem Bolzen 
Oder einer Rolle 13 mit einer Kurvenscheibe 30a,b zu- 
sammenwirkt Die Winkelausschlage des jeweiligen 
Klemmhebels 84a oder 84b werden liber je eine weitere 
Gliederkette 82 auf em kleines Kettenrad 75a oder 75b 
iibertragen, mit dem die WeUe 32a oder 32b und somit 
der jeweilige Greiferarm 31a bzw. 31b wie in der Fig. 1 
xind der dazu gehorigen Beschreibung angegeben, beta- 
tigt wird. In analoger Weise konnen auch Zngmittelge- 
triebe fur den ortsfesten Teil des Getriebes, also fiir den 
Antrieb von der Motorwelle 17 auf die Antriebsweile 8 
und/oder auf die Hohlwelle 9 gemSB den Fig* 1 und 2 
vorgesehen werden. 

Die mit Gliederketten ausgerlisteten Teilgetriebe ar- 
beiten formschiilssig; sie bendtigen daher keine Spann- 
glieder, ihre Obertragungsgenauigkeit ist aber mit gro- 
Berem Spiel behaftet Andererseits konnen auch Teilge- 
triebe mit kraftschliissigen Obertragungen, wie Keilrie- 
men und ahnlichem eingesetzt werden; fur sie empfiehlt 
sich der Einsatz von SpannroUen. Im Vergleich mit 
Zahnradgetrieben weisen Zugmittelgetriebe eine gerin- 
gere Gerauschentwicklung auf, vor allem beim Einsatz 
von Seilen oder Riemen als Obertragungsglieder. Mit 
Zugmittehi konnen StoBkrafte wegen der groBeren Ela- 
stizitat infolge ihrer L^ge besser abgebaut imd ge- 
dtopft werden als mit Zahnradem; auBerdem ist eine 
bedeutend groBere Freiheit in der Wahl der raumlichen 
Verteilimg der einzebien Dreimiittelpunkte gegeben, 
ohne daB dabei bei groBen Entfemimgen Zwischenvor- 
gelege vorgesehen werden mussen. Andererseits eignen 
sich Zahnradgetriebe besser fiir sehr kompakte Anord- 
nungen; mit ihnen laBt sich auBerdem eine hohere Ober- 
tragimgsgenauigkeit erzielen. 

Der Einbau der beiden Kurvenscheiben 30a und 30b 
zur Steuerimg der Wellen 32a und 32b gemaB Fig. 15 
erfolgt an der Platte 12a des Tragers 2 mit einer geeig- 
neten Befestigung, z.B. einer auf Abstand gesetzten 
Verschraubung. Die langs der Kontur der Kurvenschei- 
be 30a,b mittels je einer nicht dargestellten Feder ge- 
f Qhrten Klenmihebel 84a und 84b bestimumen mit ihren 
Ausschlagen die jeweilige Stellung der Greiferarme 
wahrend eines Hersteliungsvorganges einschlieBlich 
der Restbewegung in ihre Ausgangsstellung. Im Gebiet 
des groBten Abstandes zwischen der Kreisbahn 85a 
bzw. 85b des Drehpunktes der einzeinen Klemmhebel 
84a bzw. 84b stehen die Greiferarme 31a bzw. 31b Fig. 1 
z. B. in der Stellung, in der das Flechten der Teigenden 
gemaB den Fig. 8 und 9 durch Drehung des TrSgers 2 
um 360"* ablauft Die Kurventriebe sind ubrigens bei 
alien kurvengesteuerten Teilgetrieben mit Zahnrad- 
oder Zugmittelubertragung analog ausgefiihrt 

Eine besonders einfache Weiterentwicklung des Er- 
findungsgedankens, bei der ausschlieBlich konstant 
Hbersetzende und kurvengesteuerte Vorgelege mit ei- 
ner ZugmitteNVerbindung eingesetzt werden, ist aus 
den Fig. 16 bis 19 zu ersehen. Bei dieser Ausftihrimg 
wird die Antriebsweile 8a uber das konstant ubersetzen- 
de Vorgelege 102—103 von der Motorwelle 17 betatigt 
Das erste Teilgetriebe hingegen wird gemaB Fig. 1 6 und 
Fig. 17 von dem Vorgelege 104—105 und dem uber die 
ortsfest angebrachte Kurvenscheibe 111 gesteuerten 
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Vorgelege 107—108 gebildeL Die mit dem Antriebsrad 
107 verbundene Kurbel 110 dreht sich dabei auf dem am 
Antriebshebel 101 angebrachten Zapfen 106. Der An- 
triebshebel 101 ist wiederum mit dem Abtriebsrad 105 
drehfest verbunden. Das erste Teilgetriebe ubertragt 5 
mit der HohlweUe 109 die Drehbewegimgen auf die 
obere Platte 12a des Tragers 2sl Letzterer durchlauft 
mit dem ersten Teilgetriebe dieselben Bewegimgspha- 
sen wie der Trager 2 in den vorangegangen Konstruk- 
tionen. iq 

Das zweite Teilgetriebe zur synchronen, aber in ent- 
gegengesetzter Drehrichtung erfolgenden Betltigung 
der die Greiferarme 31a bzw. 31b drehenden Wellen 32a 
bzw. 32b setzt sich aus dem von der Motorwelle 17 auf 
die Antriebswelle 8a konstant iibersetzenden Vorgelege 15 
102—103 und dem kurvengesteuerten Vorgelege 
122—123 zusammen, dessen Abtriebsrad 123 uber das 
mit der Hohlwelle 127 drehfest angeschlossene Sonnen« 
rad 128 die Bewegung unter Zwischenschaltung der 
Zwischenrader 131 und 132 auf die an den Enden der 20 
Wellen 32a bzw. 32b befestigten Abtriebsrader 129 bzw. 
130 ubertragt Die Steuerung der beiden Wellen 32a 
bzw. 32b ist bei dieser Ausfuhrung an der an der unteren 
Platte 12b des Tragers 2a befestigten Kurvenscheibe 
126 zusammengefaBt, deren FOhrungsnut den an der 25 
Kurbel 125 befestigten Zapfen steuert Der Ausschlag 
dieser Kurbel 125 wird dabei von dem im Dreharm 121 
gelagerten Zapfen 124 auf das Antriebsrad 122 ubertra- 
gen. Das Sonnenrad 128 ist in diesem Teilgetriebe be- 
reits gesteuert, wahrend bei den bisher beschriebenen 30 
Ausfuhrungen die Steuerungen nicht am Sonnenrad 20 
sondem einzeln in getrennten, kurvengesteuerten Vor- 
geiegen erfolgten. Die Zwischenrader 131 und 132 fiih- 
ren das Zugmittel so, daB sowohl an dem Antriebsrad 
128 als auch an den Abtriebsradern 129 und 130 ausrei- 35 
chend groBe Umschlingungswinkel entstehen imd die 
Umkehr der Drehrichtung ohne eine Kreuzung des 
Zugmittels mdglich ist Bei dieser Konstruktion erfolgt 
die Bewegungsubertragung auf die obere Platte 12a des 
Tragers 2a, wShrend die Kurvenscheibe 126 an der unte- 40 
ren Platte 12b befestigt ist Beide Piatten 12a und 12b 
sind wie bei den bereits beschriebenen Ausfuhrungen 
mit mehreren Stehboizen miteinander verbimden. 

Zum dritten Teilgetriebe, das die Hubbewegung der 
Greiferarme 31a bzw. 31b steuert gehdrt wie auch zum 45 
vierten Teilgetriebe, mit dem die Offnung der Greifer- 
elemente entgegen der Kraft einer Feder durchgefuhrt 
wird, das auch fur das zweite Teilgetriebe eingesetzte 
Vorgelege 102—103, das die Drehung der Motorwelle 
17 mit konstanter Obersetzung auf die Antriebswelle 8a 50 
ubertragt An deren unterem Ende ist der rotierende 
Kurvenzylinder 133 befestigt, der an beiden Enden mit 
je einer Steuerkurve 134 bzw. 135 ausgestattet ist Aus 
den Fig. 16 und 19 geht hervor, daB die auf der unteren 
Steuerkurve 135 ablaufende Steuerrolle 139 uber den 55 
Querarm 141 und die beiden auBen liegenden Schieber 
136a bzw. 136b, die ihre Fortsetzung gemafi Fig. 1 in 
den Schiebem 36a; bzw. 36b haben, die Greiferarme 31a 
bzw. 31b betatigt Die auf der oberen Steuerkurve 134 
ablaufende Steuerrolle 138 betatigt gemaB Fig. 16 und eo 
Fig* 19 mit dem Querarm 140 in analoger Weise die 
inneren Schieber 137a und 137b, die ihre Fortsetzung in 
den BauteUen 37a und 37b haben, mit denen jeweils 
uber einen Bowdenzug 18 die Offnung der Backen 6 der 
Greiferelemente herbeigefuhrt wird. Die Schieber 137a, 65 
137b und 136a. 136b sind mit Hilfe der Wellen 32a und 
32b in Hubrichtung gefuhrt und gegen Verdrehung gesi- 
cfaert An den unteren Enden der Wellen 32a und 32b ist 
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wie in alien vorangegangenen Ausfuhrungen mit dem 
Boizen 15 jeweils der Drehpunkt der Greiferarme 31a 
und 31b markiert Mit Zugfedem 142 wird das Gewicht 
der auBenliegenden Schieber 136a und 136b, sowie der 
an sie anschlieBenden Bauteile kompensiert und ein aus- 
reichender AnpreBdruck der Roilen 138 und 139 an die 
Kuirvenbahnen 134 und 135 erzeugt 

Das dritte und das vierte Teilgetriebe besteht dem- 
nach nur aus einem mit RSdem ausgestatteten Vorgele- 
ge 102^103, an das sich ansteUe eines zweiten kurven- 
gesteuerten Radervorgeleges eine rotierende Steuer- 
kurve anschlieBt von der transversal gefOhrte Schieber 
als AbtriebsgUederdie Bewegungen weiterleiten. 

Mit der voriiegenden Konstruktion gelingt eine be- 
sonders einfache Umsetzung des Erfindungsgedankens, 
mit der nicht nur die Anzahl der Kurvenbahnen und der 
Vorgelege halbiert sondem auch durch die Anbringung 
derselben an ein und demselben Bauteil, namlich der 
Antriebswelle 8a, die Gleichzeitigkeit der Hub- und 
Greif erbewegungen optimiert wird. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln aus 
abgelingten TeigstrSngen mit einem von einer ver- 
tikal ausgerichteten, den Antrieb der Vorrichtung 
bewirkenden Welle in Drehrichtung bewegten 
zweiarmigen Trager, an dessen freien Enden spie- 
gelsymmetrisch zu dieser Welle je ein Dreh- und 
Hubbewegungen ausfuhrender Greiferarm mit ei- 
nem SchlieB- und Offnungsbewegungen durchfuh- 
renden Greiferelement angelenkt ist sowie mit 
Mitteln zur Erzeugung des zur Herstellimg erfor- 
derlichen Bewegungsablaufs der genannten Funk- 
tionsteile, dadurch gekennzeichnet, daB die Grei- 
ferarme (31a, 31b) synchrone, entgegengesetzt ge- 
richtete Drehbewegungen mittels je einer im wah- 
rend eines Schlingvorganges eine voile Umdrehung 
ausfuhrenden Trager (2, 2a) gelagerten WeUe (32a, 
32b) und synchrone, gleichgerichtete Hubbewe- 
gungen mittels Schwenkung um ein an den Wellen 
(32a, 32b) angebrachten Boizen (15) ausfuhren, wo- 
bei achsparallel zu den Wellen (32a, 32b) gefuhrte 
Schieber (36a, 36b; 37a, 37b) die Hubbewegungen 
der Greiferarme (31a, 31b) und die Offnungsbewe- 
gungen der Greiferelemente entgegen der Kraft 
einer Feder (16) steuem, und daB ein in Teilgetriebe 
fur jede der Bewegimgen unterteiltes, von einem 
Motor (7) uber eine Motorwelle (17) betatigtes Ge- 
triebe den fur jedes der genannten Bauteile erfor- 
derlichen Bewegungsablauf erzeugt wobei jedes 
Teilgetriebe aus wenigstens einem konstant iiber- 
setzenden und einem ablaufsteuemden Vorgelege 
zusammengesetzt ist 

2. Vorrichtimg zur Herstellimg von Rohbrezeln aus 
abgelingten Teigstrangen nach Patentanspruch 1, 
dadurdi gekennzeichnet daB ein oder mehrere 
Vorgelege eines Teilgetriebes aus einem Rader- 
paar mit je einem aufeinander abwSizenden An- 
triebs- und Abtriebsrad, die vorzugsweise als Zahn- 
rader ausgebildet sind, besteht 

3. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeto aus 
abgelangten Teigstrangen nach Patentanspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein oder mehrere 
Vorgelege eines Teilgetriebes zwischen dem An- 
triebs- und dem Abtriebsrad eine Obertragung mit 
einem Zugmittel vorzugsweise mit einer Glieder- 
kette (81, 82; 151, 152) aufweist 
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4. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein aus 
abgelangten Teigstrangen nach einem der vorste- 
henden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daO das ablaufsteuernde Vorgelege des ersten und 
zweiten Teilgetriebes eine Kurvensteuerung be- 5 
sitzt iind ein auf einem Abtriebsrad (22, 27a, 27b) 
Oder auf einem mit demselben drehfest verbim- 
denen Hebel (101, 121) eines vorgeschalteten Vor- 
geleges angebrachter Bolzen (5, 106, 124) ais Dreh- 
punkt fOr eine mit einem Zapfen oder einer RoUe 10 
(13) in einer Kurvenbahn (14. 30a, 30b. Ill, 126) 
gefOhrten Knrbel (4, 1 10, 125) und fQr ein mit letzte- 
rer drehfest verbundenes Antriebsrad (23, 28a, 28b, 
107, 122) eines zweiten Vorgeleges aufweist, dessen 
Abtriebsrad (24, 29a, 29b, 108, 123) eine weitere 15 
WeUe bzw. HohlweUe (8, 32a, 32b, 109, 123) betatigt 

5. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein aus 
abgelangten Teigstrangen nach einem der vorste- 
henden Patentanspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
daBdasersteTeOgetriebezwischenderMotorwel- 20 
ie (17) und der den Trager (2) drehenden Antriefas- 
welle (8) em konstant Qbersetzendes Vorgelege 
(21—22) und ein mit der Kurve der ortsfesten Plat- 
te (14) zusammenwirkendes kurvengesteuertes 
Vorgelege (23 —24) aufweist. 25 

6. Vorrichtung zur Herstellimg von Rohbrezein aus 
abgelangten Teigstrangen nach einem der Patent- 
anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
erste Teilgetriebe zwischen der Motorwelle (17) 
und der den Trager (2a) drehenden Hohlwelle (109) 30 
ein konstant abersetzendes Vorgelege (104—105) 
und ein mit der ortsf est angebrachten Kurvenschei- 
be (111) zusammenwirkendes kurvengesteuertes 
Vorgelege (107—108) aufweist 

7. Vorrichtung ziu- Herstellung von Rohbrezein aus 35 
abgelangten Teigstrangen nach einem der Patent- 
anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
zweite Teilgetriebe zwischen der Motorwelle (17) 
und den Wellen (32a, 32b) ein konstant ubersetzen- 
des Vorgelege (25—26) besitzt, dem sich ausgehend 40 
von einem durch letzteres iiber eine Hohlwelle (9) 
gedrehten Sonnenrad (20) ein weiteres konstant 
ubersetzendes Vorgelege (20— 27a und 27b) mit 
Zwischenradem (19a, 19b, 19c) und je ein mit den 
am TrSger (2) bef esdgten Kurvenscheiben (30a und 45 
30b) zusammenwirkendes Vorgelege (28a— 29a 
und 28b— 29b) anschUeBt 

8. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein aus 
abgelangten Teigstrangen nach einem der Patent- 
anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 50 
zweite Teilgetriebe zwischen der Motorwelle (17) 
und den Wellen (32a, 32b) ein konstant Ubersetzen- 
des Vorgelege (25—26) besitzt, dem sich ausgehend 
von einem durch letzteres iiber eine Hohlwelle (9) 
gedrehten Sonnenrad (71) ein weiteres konstant 55 
ubersetzendes Vorgelege (71— 72a und 72b) mit 
Zwischenradem (73a, 73b, 73c) und je ein mit den 
am Trager (2) bef estigten Kurvenscheiben (30a und 
30b) zusammenwirkendes Vorgelege (74a— 75a 
und 74b— 75b) anschlieBt so 

9. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezehi aus 
abgelangten Teigstrangen nach einem der Patent- 
anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
zweite Teilgetriebe zwischen der Motorwelle (17) 
und den Wellen (32a, 32b) ein konstant ubersetzen- 65 
des Vorgelege (102—103) besitzt, dem sich ein mit 
der am Trager (2a) befestigten Kurvenscheibe (126) 
zusammenwirkendes Vorgelege (122—123) und je 



062 Al 

12 

ein iiber erne HohlweUe (127) angekoppeltes kon- 
stant ubersetzendes Vorgelege (128— 129 und 130) 
mit den Zwischenradem (131, 132, 133) anschlieBt 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein 
aus abgelangten Teigstrangen nach einem der Pa- 
tentanspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das dritte und das vierte Teilgetriebe ab dem Son- 
nenrad (20) aus dem konstant iibersetzenden Vor- 
gelege (20— 27a und 27b) mit den Zwischenradem 
(19a, 19b, 19c) und je einem von dem Abtriebsrad 
(27a bzw. 27b) iiber eine zur Welle (32a bzw. 32b) 
achsparallele Hohlwelle (11a bzw. lib) besteht, die 
fiir die Hubbewegung der Greiferarme (31a bzw. 
31b) je emen Kurvenzylinder (34a bzw. 34b) und fiir 
die Offnungsbewegung der Greiferelemente je ei- 
nen Kurvenzylinder (35a bzw. 35b) antreibt 

11. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein 
aus abgelangten Teigstrangen nach einem der Pa- 
tentanspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das dritte und das vierte Teilgetriebe ab dem Son- 
nenrad (71) aus dem konstant iibersetzenden Vor- 
gelege (71 —72a und 72b) mit den Zwischenradem 
(73a. 73b, 73c) und je einem von dem Abtriebsrad 
(72a bzw. 72b) fiber eine zur Welle (32a bzw. 32b) 
achsparallele Hohlwelle (11a bzw. lib) besteht, die 
fiir die Hubbewegung der Greiferarme (31a bzw. 
31b) je einen Kurvenzylinder (34a bzw.34b) und fiir 
die Offnungsbewegung der Greiferelemente je ei- 
nen Kurvenzylinder (35a bzw. 35b) antreibt 

12. Vorrichtung zur Herstellimg von Rohbrezein 
aus abgelangten Teigstr^gen nach einem der Pa- 
tentanspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das dritte und das vierte Teilgetriebe am unteren 
Ende der Antriebswelle (8a) mit einem drehfest 
verbundenen Kurvenzylinder (133) verbunden ist, 
von dessen ersten Steuerkurve (135) iiber ein Steu- 
errad (139) und einen Querarm (141) beide achspar- 
allel zu den Wellen (32a bzw, 32b) gefiihrte Schie- 
ber (136a bzw. 136b) die Hubbewegimg der Grei- 
ferarme (31a bzw. 3 lb) und von dessen Steuerkurve 
(134) iiber ein Steuerrad (138) und einen Querarm 
(140) beide achsparallel zu den Wellen (32a bzw. 
32b) gefiihrte innere Schieber (137a bzw. 137b) die 
Offnungsbewegung der Greiferelemente ableiten. 

13. Vorrichtimg zvr HersteUimg von Rohbrezein 
aus abgelangten Teigstrangen nach dem Patentan- 
spruch 2 und einem der PatentansprQche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daiB die Ablaufsteuerung 
ansteUe des kurvengesteuerten Vorgeleges ein An- 
triebsrad (58) mit einem unterbrochenen Beriih- 
rungsbereich einsetzt, das im Stillstandsbereich des 
Abtriebsrades (24) eine Unterbrechung des Zahn- 
kranzes bzw. der Beriihrungsflache aufweist, wah- 
rend der Bewegungsbereich des Rades (58) und der 
Umfang des Abtriebsrades (24) von gleicher Zah- 
nezahl bzw. Lange sind, und daB das Abtriebsrad 
(24) im Stillstand vorzugsweise durch eine steuer- 
bare Raste (59) lagegesichert ist. 

14. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezein 
aus abgelangten Teigstrslngen nach Patentan- 
spruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem Antriebsrad (21) und dem Abtriebsrad (24) bei 
einem kleineren Durchmesser des Antriebsrades 
(21) eine Zwischenwelle (56) mit einem mit dem 
Antriebsrad (21) ein erstes Vorgelege bildendes 
Abtriebsrad (57) und mit dem dazu frei drehbaren 
Antriebsrad (58) gleichen Durchmessers, dessen 
Umfang in einen Stillstands- und einen Bewegimgs- 
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bereich unterteilt ist, das mit dem Abtriebsrad (24) 
ein zweites, angekoppeltes Vorgelege bildet, wobei 
eine in Drehrichtung wirkende Feder (61) das Rad 
(58) gegen einen am Rad (57) befestigten Anschlag 
(60)drOckt 5 

15. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln 
aus abgelangten Teigstrangen nach einem der vor- 
stehenden Patentanspruchei dadurch gekennzeich- 
net, daB der TrSger (2, 2a) von zwei miteinander 
verbundenen Flatten (12a. 12b) begrenzt ist. die die lo 
Lagerung der Welien (32a, 32b) und ein oder zwei 
Vorgelege unterschiedlicher Teilgetriebe zwischen 
sicb anfnehmen. 

16. Vorrichtung zur Herstellung von Rohbrezeln 
aus abgelangten Teigstrangen nach einem der vor> 15 
stehenden Patentanspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Greiferelement eine Greiferzange vor- 
gesehen ist, deren Backen (6) mit einer Feder (16) 
am Teigstrang (51a) zum Anliegen kommen und die 
von dem mittels der Kurvenbahn (35a,b) gesteuer- 20 
ten Schieber (37a,b) uber ein einseitig wirkendes 
Zugmittel, vorzugsweise einem Bowdenzug (18) 
idsbar sind. 
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